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I. Verfahren zum kontinuierlichen Abziehen von Langsdrahten vor Gitter-SchweiB- 
maschinen , dadurch gekennzeichnet, daB zwei Zugwalzensysteme mit unter- 
schiedlicher Forderleistung hintereinandergeschaltet und abwechselnd, 
vom Puffersystem gesteuert, wirksam sind. 
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Hie hicr bcschriebene Erfindung, bezieht sich auf ein Verfahren zum kontinuier- 
lichen Abziehen von Drahten von Spulen. 

In der Betonstahimattenindustrie werden in Gitter-SchweiBmaschinen/ Vielpunkt- 
WiderstandsschweiBmaschinen, Langs-und Querdrahrte, kreuzweise angeordnet, 
zu einem Gitter-Betonstahlmatte verschweiBt. 

Eine Moglichkeit, die Langsdrahte - bis zu 50 pro Gitter - der SchweiBmaschine 
zuzufiihren, geschieht derart,daB diese Langsdrahte von einer Spule mitteis einer 
angetriebenen rotierenden Zugwalze abgezogen werden, wobei die Drahte mitteis 
einer pneumatisch betatigten Andruckrolle auf die rotierende Walze gedruckt 
werden. Je Langsdraht ist eine Andruckrolle vorgesehen. Alle Langsdrahte haben 
eine gemeinsame oder mehrere angetriebene Zugwalzen. 

Da die GitterschweiBmaschine alle Langsdrahte intermetierend urn gleiche Lan- 
gen vorzieht, die Zugwalze mit den dazugehorigen Andruckrollen jedoch, aus 
Grunden wie z.B. Schlupf , nicht alle Langsdrahte exakt gleich vorzieht, wird die 
Forderleistung der Zugwalze so eingestellt, daB ein gewisser Vorlauf entsteht, 
der, wird er zu groB, uber Schaltelemente abgefragt und dann durch Luften 
der Anpressrolle unterbrochen wird. Dabei bleibt die bis zu 3 to. schwere Draht- 
spule stehen. Sie muB bei wiedereinsetzen des Abzuges mitteis einer Zugwalze 
- Wiederandrucken der Andruckrolle - wieder in ktirzester Zeit beschleunigt 
werden. Es entsteht ein erheblicher, kurzfristiger Ruck an der Spule, was zu 
Storungen im Ablauf fiihrt, dadurch verursacht Maschinenstillstande hervorruft, 
betrachtlichen VerschleiB an der Beriihrungsstelle - Draht - Zugv/alze - fuhrt 
und somit Kosten fur die Beseitigung des VerschleiBes hervorruft. 
Soweit Stand der Technik. 

Das jetzt beschriebene Verfahren lost die bekannten Nachteile dadurch, daB 
anstelle der einen Zugwaize/Andruckrolle nunmehr zwei Zugwalzen mit den da- 
zugehorigen Andruckrollen hintereinander geschaltet sind, wobei die Forderlei- 
stung der zweiten Zugwalze - einstellbar - geringer ist als die verlangte Leistung 
der Gitter-SchweiBmaschine. Als Verhaltnis kann folgendes dienen: 

20 m/min - 1 Zugwalze 

18 m/min = Gitter-SchweiBmaschine 

16 m/min = 2. Zugwalze 

Das neue Verfahren sieht vor, daB bei zu groBer Forderleistung der Zugwalze 
1 gegeniiber der Gitter-SchweiBmaschine die Andruckrolle abhebt, die Andruck- 
rolle der 2. Zugwalze jetzt den Langsdraht auf diese druckt. Dadurch wird bewirkt, 
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daB dieser Langsdraht jetzt weiter abgezogen wird, jedoch mit geringereAbziehge- 
schwindigkeit. Dieses verhindert, daB Stehenbleiben der Spule und vermeidet die 
bereits beschriebenen Negativerscheinungeru 

Der abzuziehende Langsdraht 1, wird,auf Spulen 8,8 aufgespult, zunachst mittels 
der Zugwalze 2 / Andruckrolle 3, von der zugehorenden Spule 8 abgezogen und 
mit Uber hang in das Puffer system 10 gefordert, aus dem die Gitter-SchweiBmaschine 
9 entnirnmt. Wird der Vorrat an Draht im Puf fersystem zu groB, so schaltet - 
gesteuert uber Schaltelement 11 die Andruckrolle 3 auf der 1. Zugwalze 2 ab 
und gleichzeitig die Andruckrolle 5 der 2. Zugwalze k zu, sodaB der Langsdraht 
1, zwar mit geringerer Geschwindigkeit gefordert wird. Da diese Forder4eistung ■ - 
geringer ist als die verlangte, erreicht der Langsdraht im Puffersystemdas Schalt- 
element 12, welches wieder Andruckrolle 3 aktiviert und Andruckrolle 2 abheben 
laBt, 

Der Antrieb erfolgt hier beispielsweise von einern regelbaren Motor aus und mittels 
Kette auf die angetriebenen Zugwalzen 2 ; 4 $ jedoch mit unterschiedlichen 
Uber / Untersetzungen. 
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ABSTRACTED-PUB-NO: DE 3120721 A 
BASIC-ABSTRACT: 

The longitudinal wires (1) for the wire mesh 
welding machine (9) are coiled-off from reels (8) 
and pass draw cylinders (2,4) working together 
with pressure rollers (3,5) before being fed into 
the welding machine. After leaving the cylinder 
system the wires are led into a buffer system (10) 
forming a loop, the extent of which is monitored 
by maximum sensor (11) and minimum sensor (12). 

When the welding machine draws less wire length 
than supplied by the cylinder system and the loop 
passes the sensor actuator (6) lifts off pressure 
cylinder from the draw cylinder and presses the 
pressure cylinder onto the draw cylinder, 
resulting in reduced wire delivery from the 
cylinder system until the continuous wire intake 
of the welding machine uses up the surplus wire 
supply . 
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